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@ Verfahren und Lotfolie zum Herstellen eines metallischen Wabenkorpers 

(57) Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren sowie eine 
Lotfolie zum Herstellen eines metallischen Wabenkorpers 
(1), der zumindest teilweise aus strukturierten Blechlagen 
(2, 3) gewickelt, geschichtet oder geschlungen ist. Minde- 
stens eine Stirnflache (4) des aus den Blechlagen (2, 3) 
hergestellten Wabenkorpers (1) wird mit einer gasdurch- 
lassigen Lotfolie (6) in Kontakt gebracht. Der Wabenkor- 
per.(1) mit der Lotfolie (6) wird anschlieftend zur metalli- 
schen Verbindung der Blechlagen (2, 3) einem Lotvor- 
gang unterzogen. 
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Beschrcibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren sowie 
eine Lotfolie zum Herstellen eines metallischen Wabenkor- 
pers, der aus zumindest teilweise strukturierten Blechlagen 
gewickelt, geschichtet oder geschlungen ist. 

Metallische Wabenkorper werden beispielsweise als Tra- 
gerkorper fiir katalytisch aktives Material zum Einsatz in 
der Abgasreinigung bei Kraftfahrzeugen verwendet. Auch 
andere Anwendungen bei vergleichbar feinen Blechstruktu- 10 
ren, wie z. B. in Wannetauscbern, sind moglich. 

Zur metallischen Verbindung der Blechlagen wird der 
Wabenkorper einem Lotvorgang unterzogen. Durch die 
DE 29 24 592 Al sind unterschiedliche Moglichkeiten Lot- 
material in einen metallischen Wabenkorper cinzubringen, 15 
bekannt. Die Art und Weise der Einbringung des Lotmateri- 
als in einen Wabenkorper ist abhangig von dem Lotmaterial. 
Handelt es sich bei dem Material um pulverfbrmiges Lot, so 
kann dieses mittels eines Lotpulverwirbelbetts in den Wa- 
benkorper eingebracht werden. Um sicherzusteUen, daB das 20 
Lotpulver in dem Wabenkorper bis zur Durchfuhrung eines 
Lotprozesses verbleibt ist es notwendig, den Wabenkorper r 
wenigstens teilweise mit einem Haftkleber fiir das Lotpulver 
zu beaufschlagen. Ein solches Belotungsverfahren ist auch 
durch die WO 94/06594 A 1 bekannt. 25 

Durch die DE29 24 592A1 ist auch bekannt, daB das 
Lotmaterial in Form einer Lotfolie, insbesondere Lotban- 
dern, in den Wabenkorper eingebracht wird. Ein Lotband 
wird zwischen die strukturierten Blechlagen wahrend eines 
Wickel- oder Schichtvorgangs der Blechlagen eingebracht. 30 
Bei der Verwendung eines Lotbandes kann auf einen Haft- 
kleber, wie er bei einem Lotpulver bendtigl wird, verzichlel 
werden. Durch die Einbringung eines Lotbandes zwischen 
den Blechlagen kommt es jedoch wahrend eines Lotprozes- 
ses zu Vorspannungsverlusten des Wabenkorpers, so daR 35 
zwischen den Blechlagen teilweise keine Lotverbindungen 
entstehen. 

Eine weitere Moglichkek der Einbringung eines Lotmate- 
rials in einen Wabenkorper besteht nach der 
DE 29 24 592 A 1 darin, daB die wenigstens teilweise struk- 40 
turierten Blechlagen zu einem zylindrischen Wabenkorper 
gewickelt, geschichtet oder geschlungen werden und an- 
schlieBend in mindestens eine Stir nfl ache des Wabenkorpers 
eine Lotfolie bestimmter Dicke eingepreBt wird. Hierbei 
wird die Lotfolie soweit in den Wabenkorper eingepreBt, 45 
daB das Lot wahrend des Lotprozesses in den einzelnen Wa- 
ben verbleiben soil. 

Problematisch bei einer solchen Verfahrensfuhrung ist, 
daR die Lotfolie durch die Kanfen der Blechlagen nicht 
durchtrennt werden darf, da ansonsten bei einer thermischen 50 
Expansion des Wabenkorpers in radial er Richtung die Lot- 
teile aus den einzelnen Waben des Wabenkorpers heraus fal- 
len wtirden. Ein Verlolen des Wabenkorpers im Bereich der 
beiden Stirnfiachen des Wabenkorpers ist auch problema- 
tisch, da wahrend der Erwarmung des Wabenkorpers mit 55 
dem Lotmaterial auf die T^ottemperatur die sich in dem Wa- 
benkorper befindende Luft expandiert, und es hierdurch zu 
einer Druckerhohung innerhalb des Wabenkorpers kommt, 
durch die das Lotmaterial aus den einzelnen Waben heraus- 
gedruckt werden kann. 60 

Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Erfindung die 
Zielsetzung zugrunde, ein Verfahren sowie eine Lotfolie 
zum Herstellen eines metallischen Wabenkorpers anzugc- 
ben, wodurch die Herstellung des Wabenkorpers vereinfacht 
wird. Ferner soli eine gute Lotverbindung zwischen den 65 
Blechlagen erreicht werden. 

Diese Zielsetzung wird durch ein Verfahren zum Herstel- 
len eines metallischen Wabenkorpers, der aus zumindest 


5 177 CI 

2 

teilweise strukturierten Blechlagen gewickelt, geschichtet 
oder geschlungen ist, dadurch erreicht, daB wenigstens eine 
mindestens teilweise gasdurchlassige Lotfolie an minde- 
stens einer Stirnflache des Wabenkorpers angeordnet und 
5 mindestens mit wenigstens einem Teilbereich der Blechla- 
gen in Kontakt gebracht und der Wabenkorper zur metalli- 
schen Verbindung wenigstens der Blechlagen einem Lotvor- 
gang unterzogen wird. Dadurch, daB die Lotfolie gasdurch- 
lassig ist, hat das sich in dem Wabenkorper befindende Gas 
keinen oder nur einen sehr geringen EinfluB auf das Verhal- 
ten der Lotfolie wahrend eines Lotvorgangs. Hierdurch wird 
auch erreicht, daB die Lotfolie aufgrund einer Kapillarwir- 
kung in den Wabenkorper gesaugt wird. Es ist daher nicht 
zwingend notwendig, die Lotfolie soweit in den Wabenkor- 
per hincinzudriicken, wozu besonderc Wcrkzcug notwendig 
wareri, wie dies aus dem Stand der Technik erforderlich ist. 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren ist auch eine se- 
lektive Ausbildung metallischer Verbindungen wenigstens 
der Blechlagen des Wabenkorpers moglich. Durch entspre- 
chende Ausgestaltung der Foiie, so daB diese eine AuBen- 
kontur aufweist, die nicht zwingend der Umfangslinie der 
Stirnflache des Wabenkorpers entspricht, konnen die Blech- 
lagen des Wabenkorpers in einzelnen Bereichen miteinander 
verbunden werden. Durch diese Verfahrensfuhrung ist es 
auch nicht. notwendig, wie dies nach dem Stand der Technik 
bei einer Belotung mil Pulver bekannt ist, Masken zu ver- 
wenden, durch die eine Stirnflache eines Wabenkorpers nur 
selektiv belotet wird. Die selektive bzw. bereichsweise Aus- 
bildung metallischer Verbindungen der Blechlagen kann 
auch dadurch erfolgen, daB mehrere Lotfolien an der Stirn- 
flache angeordnet werden. Durch das erfindungsgemaBe 
Verfahren wird auch eine groBe Variations zahl der mdgli- 
chen Ausgestaltungen metallischer Verbindungen wenig- 
stens der Blechlagen des Wabenkorpers ermogticht. So kann 
nach einer vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens we- 
nigstens ein Teilbereich der Blechlagen in einer jeden Stirn- 
flache des Wabenkorpers mit wenigstens einer Lotfolie in 
Kontakt gebracht werden. 

Ein besonders mechanisch stabiler Wabenkorper wird da- 
durch erreicht, daB alle Blechlagen an wenigstens einer 
Stirnflache mit wenigstens einer Lotfolie in Kontakt ge- 
bracht werden und einem Lotvorgang unterzogen werden. 

Bevorzugt ist ein Verfahren, bei dem mindestens eine 
Stirnflache des aus den Blechlagen hergestellten Wabenkor- 
pers wenigstens teilweise nut einer gasdurchlassigen, poro- 
sen Lotfolie in Kontakt gebracht wird. Insbesondere handelt 
es sich bei der Lotfolie um eine Lotschaumfolie, die einen 
offenporigen, zelligen Aufbau hat. Eine solche Lotschaum- 
folie haftet. besonders gut. an der Stirnflache eines Waben- 
korpers. Ein weiterer Vorteil dieser Verfahrensfuhrung ist 
auch ein relativ guter Gasaustausch zwischen der Umge- 
bungsatmosphare und dem Wabenkorper durch die Lot- 
schaumfolie. 

Um zu erreichen, daB die einzelnen Blechlagen eines Wa- 
benkorpers miteinander metallisch verbunden werden, wird 
nach einem wcileren vorteilhaften Gcdankcn vorgeschla- 
gen, daB die gesamte Stirnflache des Wabenkorpers mit ei- 
ner Lotfolie in Kontakt gebracht wird. Eine besonders gute 
Stabilitat eines metallise hen Wabenkorpers wird dadurch er- 
reicht, da6 eine jede Stirnflache des Wabenkorpers mit einer 
Lotfolie in Kontakt. gebracht und einem Lotvorgang unter- 
zogen wird. Dadurch, daB die Lotfolie gasdurchlassig aus- 
gebildet ist, konnen die Blechlagen an jeder Stirnflache des 
Wabenkorpers gleichzeitig, d. h. wahrend eines einzigen 
Lotvorgangs, verlotet werden. 

Zur verbesserten Haftung der Lotfolie an einer Stirnflache 
des Wabenkorpers wird vorgeschlagen, daB die Lotfolie teil- 
weise in den Wabenkorper eingepreBt wird. Sie wird jedoch 
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so eingcprcBt, daB die Gasdurchlassigkcit der Lotfolic im 
wesentlichen erhalten bleibt. 

Zur Vereinfachung der Herstellung des metallischen Wa- 
benkorpers wird vorgeschlagen, daB zunachst die Lolfolie 
auf rnindestens eine Stirnflache des Wabenkorpers aufge- 
bracht und danach der Wabenkorper mit der Lotfoiie in ein 
Mantelrohr eingebracht werden. Alternativ wird vorgeschla- 
gen, daB zunachst der Wabenkorper in ein Mantelrohr einge- 
bracht und danach die Lotfoiie auf rnindestens eine Stirnfla- 
che des Wabenkorpers aufgebracht wird. 

Nach einer weileren vorteilhaften Ausgestaltung des Ver- 
fahrens wird der Wabenkorper mit der Lotfoiie einem Vaku- 
umidtvorgang unterzogen. Dadurch, daB die Lotfoiie gas- 
durchlassig ist, und der Wabenkorper einem Vakuumlotvor- 
gang unterzogen wird, wird cine bcsondcrs gute metallise he 
Verbindung der Blechlagen erreicht. 
. Bevorzugt ist eine Ausgestaltung des Verfahrens, bei dem 
ein Mantelrohr mil dem Wabenkorper und die Blechlagen 
des Wabenkorpers untereinander in einem einzigen Lotvor- 
gang rniteinander verbunden werden. Hierzu wird vorge- 
schlagen, daB der Wabenkorper in einem Mantelrohr ange- 
ordnet und wenigstens eine Lotfoiie wenigstens mit einem 
Abschnitt einer Innenoberflache des Mantels mit wenigstens 
einem Teilbereich der Blechlagen in Kontakt gebracht wird. 
Hierdurch wird auch eine relativ starre Verbindung zwi- 
schen dem Mantelrohr und dem Wabenkorper erreicht. 

Soli die Elastizitat des Wabenkorpers wenigstens in ei- 
nem dem Mantelrohr benachbarten Randbereich erhalten 
bleiben, wodurch unterschiedliche thermische Ausdehnun- 
gen in radialer Richtung des Wabenkorpers und des Mantel- 
rohres • kompensiert werden konnen, wird vorgeschlagen, 
daB die wenigstens eine Lotfoiie mit Absland zu einer In- 
nenoberflache des Mantelrohres an der Stirnflache des Wa- 
benkorpers angeordnet wird. 

Zu einer weiteren Verbesserung der metallischen Verbin- 
dung der Blechlagen wird vorgeschlagen, daB der Waben- 
korper mit der Lotfoiie zunachst unter Vakuum in einer Rei- 
nigungskammer gereinigt und danach zum Durch fiihren des 
Lotprozesses in eine ProzeBkammer uberfuhrt wird. Auf- 
grund des Umstandes, daB die Lotfoiie an wenigstens einer 
Stirnflache des Wabenkorpers anhaftet, ist es nicht notwen- 
dig Haftkleber odcr derglcichcn zu verwenden, wie dies aus 
Verfahren bekannt ist, bei denen pulverformiges Lot einge- 
setzt wird. Bei einer thennischen Reinigung konnte bei sol- 
chen Verfahren der Kleber inaktiv werden, so daB das Lot 
bei weiteren Fertigungsschritten herausfiel. Eine Verunreini- 
gung der Rei nigungskammer durch Dampfe des Haftklebers 
tritt nicht ein. Wird in der Reinigungskamrner nach dem Er- 
zeugen eines Vakuums beispielsweise eine Schutzgasatmo- 
sphare eingebracht, so kann bei dem erfindungsgemaBen 
Verfahren das Gas, welches zur Ausbildung der Schutzgas- 
atmosphare dient, mehrfach verwendet werden, da eine Ver- 
unreinigung des Gases aufgrund von Ausdunslungen nicht 
oder nur in einem sehr geringen MaBe eintritt. 

GemaB einem anderen erfinderischen Gedanken wird eine 
Lotfoiie zum Hcrstcllen eines metallischen Wabenkorpers, 
der aus zumindest teilweise strukturierten Blechlagen ge- 
wickelt, geschichtet oder geschlungen ist, vorgeschlagen, 
wobei die Lotfoiie gasdurchlassig ist.. Durch den Einsalz ei- 
ner solchen Lotfoiie zum Herstellen eines metallischen Wa- 
benkorpers kann auf die relativ aufwendige Aufbringung 
von Lotpulver an die Oberflache der Blechlagen verzichtet 
werden. Be stand bei Wabcnkorpcrn, die mit Lotpulver bc- 
schichtet worden sind, stets die Gefahr, daB sich das Lotpul- 
ver wahrend einer Uberfuhrung eines Wabenkorpers in eine 
Lotstation ablost, so ist cine solche Gefahr. bei der Verwen- 
dung einer Lotfoiie, die ein makroskopisches Gebilde ist, 
nicht mehr. Dies vereinfacht auch die Herstellung von Wa- 


15 111 C 1 

4 

benkorpcrn. Vorzugswcisc ist die Lotfoiie pords, insbeson- 
dere offenporig, wodurch die Gasdurchlassigkeit der Lotfo- 
iie verbessert wird. 

GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung wird 
5 vorgeschlagen, daB die Lotfoiie in Form einer Lotschaumfo- 
lie ausgebildet ist. 

Zur Verbesserung des Lotprozesses und somit auch einer 
Lotverbindung zwischen den zu verbindenden Teilen, insbe- 
sondere Blechlagen, wird vorgeschlagen, daB die Lotfoiie 
to wenigstens ein FluBmittel enthalt. 

Vorzugsweise ist die Lolfolie ein auf Nickel basierendes 
Material. Die Lotfoiie kann einen geringen Anteil an Koh- 
lenstoff enthalten. Sie kann auch im wesentlichen kohlen- 
st.offfrei sein. Zur Herabsetzung der.Lottemperatur und zur 
15 Verbesserung der Lotverbindung wird vorgeschlagen, daB 
die Lotfoiie Bor und/oder Silizium enthalt. Der Borgehalt 
der Lotfoiie kann bis zu 8,5 Gew,-% betragen. Das Material 
der Lotfoiie kann auch im wesentlichen chromfrei sein. 
Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden 
20 anhand eines in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiels erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen metallischen Wabenkorper im Querschnitt, 
Fig. 2 eine Vorderansicht des Wabenkorpers nach Fig. 1, 
Fig. 3 schematisch eine Lotfoiie im Querschnitt, 
25 1 Fig. 4 ein erstes Ausfulirungsbeispiel einer Lolfolie in ei- 
ner Draufsicht, 

Fig. 5 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer Lotfoiie in 
einer Draufsicht und 

Fig. 6 ein drittes Ausfuhrungsbeispiel einer Lotfoiie in ei- 
30 ner Draufsicht. 

In der Fig. 1 ist ein Wabenkorper im Langsschnitt darge- 
stellt. Der Wabenkorper 1 ist in einem Mantelrohr 9 ange- 
ordnet. Er weist Stirnflachen 4, 5 auf. An jeder Stirnflache 4, 
5 ist eine Lotfoiie 6 bzw. 7 angeordnet. Die Lotfoiie 6, 7 ist 
35 gegen die Stirnflache 4 bzw. 5 angedruckt, so daB diese an 
dem Wabenkorper 1 anhaftet. Die Lotfoiie 6, 7 uberdeckt im 
wesentlichen die gesamte Stirnflache 4, 5. Die Lotfoiie 6, 7 
liegt an einem Abschnitt einer Innenoberflache 11 des Man- 
telrohres 9 an. 

40 Der Wabenkorper 1 ist aus glatten Blechlagen 2 und 
strukturierten Blechlagen 3 gebildet. Die Blechlagen 2, 3 
begrenzen Kanale 8, die sich im wesentlichen in axialcr 
Richtung des Wabenkorpers 4 erstrecken. Solche Waben- 
korper 1 werden als Katalysatortragerkorper im Abgassy- 
45 stem eines Kraftfahrzeugs verwendet. Schematisch ist in der 
Fig. 2 dargestelk, daB die Lotfoiie 6 an der Stirnflache 4 an- 
geordnet ist. Die AuBenkontur der Lotfoiie 6 bzw. 7 ent- 
spricht im wesentlichen der Innenkontur des Mantelrohres 
9, so daB die gesamte Stirnflache 4, 5 mit der Lotfoiie be- 
50 decktist. 

Ein so vorbereiteter Wabenkorper wird einem LotprozeB 
unterzogen. Dadurch, daB die Lotfoiie an der Stirnflache 4 
bzw. 5 anhaftet kann der Wabenkorper stehend gelolet wer- 
den. In dieser Anordnung verlauft die Langsachse des Wa- 
55 benkorpers im wesentlichen vertikal. Der Lotvorgang kann 
in einem Vakuumlotofcn durchgefuhrt werden, da die Lotfo- 
iie gasdurchlassig ist. Aufgrund dieser Ausgestaltung der 
Lotfoiie konnen auch die einzelnen Kanale 8 des Wabenkor- 
pers evakuiert werden. ZweckmaBigerweise wird ein Wa- 
60 benkorper vor einem VakuumlotprozeB einem Reinigungs- 
schritt in einer Reinigungskamrner unterzogen. Der Reini- 
gungsschritt kann durch Evakuierung einer Reinigungskam- 
rner crfolgen. Danach kann beispielsweise ein Gas, insbc- 
sondere eine Inertgas, vorzugsweise erwarmtes Inertgas, in 
65 die Reinigungskamrner eingeleitet werden. Hierdurch wer- 
den mogliche Riickstande, z. B. Walzol, aus dem Herstel- 
lungsprozeB des Wabenkorpers entfernt. Danach kann der 
Wabenkorper gegebenen falls in eine ProzeBkammer einem 
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Bezugszeichenliste 


I Wabenkorper 
2, 3 Blechlagen 
4, 5 Stirnflache 
6, 7 Lotfolie 

8 Kanal 

9 Mantelrohr 

10 Poren 

II Innenoberflache 

12 Offnungen 

13 Umfang 

14 Vorspriinge 
15, 17 Abschnitt 
16, 26, 36 Lotfolie 


Paientanspriiche 


1. Verfahren zum Herstellen eines metallischen Wa- 
benkorpers (1), der aus zumindest teilweise strukturicr- 
ten Blechlagen (2, 3) gewickelt, geschichtet oder ge- 
schlungen ist, bei dem wenigstens eine mindestens teil- 
weise gasdurchlassige LoLfolie (6, 7, 16, 26, 36) an 
mindestens einer Stirnflache (4, 5) des Wabenkorpers 
(1) angeordnet. und mindestens mil. wenigstens einem 
Teilbereich der Blechlagen (2, 3) in Kontakt gebracht 
und der Wabenkorper (1) zur metallischen Verbindung 
wenigstens der Blechlagen (2, 3) einem Lotvorgang 
unterzogen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem wenigstens 
eine gasdurchlassige, porose Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) 
mindestens mil. wenigstens einem Teilbereich der 
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LotprozeB unterzogen werden. 

Eine Lotfolie 6, 7 ist vorzugsweise in Form einer Lot- 
schaumfolie ausgebildet, wie sie schematisch in der Fig. 3 
dargesteill ist. Die Lotschaumfolie hat Durchgangsporen 10. 
Durch diese Kanale ist die Lotfolie gasdurchlassig. Die Lot- 
folie enthalt vorzugsweise ein FluBmittel. Sie ist ein auf 
Nickel basierendes Material. 

•Fig. 4 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel einer Lotfolie 16. 
Die Lotfolie 16 weist Durchgahgsoffnungen 12 auf, durch 
die Teilbereiche der Blechlagen nicht miteinander verbun- 
den werden. Die Form und die Anzahl der Durchgangsoff- 
nungen 12 kann.an das gewunschte Lotergebnis angepaBt 
werden. 

Fig. 5 zeigt ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer Txrtfo- 
lie 26 in einer Draufsicht. Die Lotfolie 26 weist von einem 
Zentrum ausgehende fingerartige Vorspriinge 14 auf. Die 
Endbereiche der Vorspriinge 14 liegen auf einem gemeinsa- 
men gedachten Umfang 13. Der Umfang 13 kann mil dem 
AuBenumfang einer Stirnflache des Wabenkorpers uberein- 
stimmen. Durch die Ausgestaltung.-der Lotfolie 26 wird eine 20 
strahlenformig von einem Zentrum des Wabenkorpers aus- 
gehende Lotverbindung der Blechlagen erreicht. 

Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Lotfolie 36 ist in 
der Fig. 6 dargestellt. Die Lotfolie 36 weist an ihrem AuBen- 
umfang Abschnitle 15 auf, die auf einem gerneinsamen ge- 25 
dachten Umtang 13 liegen. Zwischen zwei benachbarten 
Abschnitten 15 liegt ein Abschnitt 17, der vom Zentrum des 
Umfangs 13 bzw. der Lotfolie 36 betrachtet mit Abstand 
zum Umtang 13 ausgebildet ist. Stimmt der AuBenumfang 
13 mit dem Innenumfang einer Innenoberflache des Mantel- 
rohres uberein, so werden Blechlagen in den Abschnitten 15 
mit dem Mantelrohr verbunden. In den zwischen den Ab- 
schnitten 15 liegenden Abschnitten 17 erfolgt keine Verbin- 
dung der Blechlagen eines Wabenkorpers mit einem Man- 
telrohr. 
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Blechlagen (2, 3) in Kontakt gebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem wenig- 
, stens eine Lotschaumfolie (6, 7, 16, 26, 36) mindestens 

mil wenigstens einem Teilbereich der Blechlagen (2, 3) 
• in Kontakt gebracht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, bei dem we- 
nigstens ein Teilbereich der Blechlagen (2, 3) in einer 
jeden Stirnflache (4, 5) des Wabenkorpers (1) mit we- 

, nigstens einer Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) in Kontakt ge- 
. bracht wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei 
■dem alle Blechlagen (2, 3) in wenigstens einer Stimfla- 
• che (4, 5) mit wenigstens einer Lotfolie (6, 7, 16, 26, 
36) in Kontakt gebracht werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei 
dem wenigstens ein Teilbereich der Blechlagen (2, 3) 
in wenigstens einer Stirnflache (4, 5) des Wabenkor- 
pers (1) mil jeweils einer Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) in 
Kontakt gebracht wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei 
dem eine jede Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) wenigstens 
teilweise in den Wabenkorper (1) eingepreBt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei 
dem zunachst wenigstens eine Lotfolie (6, 7, 16, 26, 
36) auf mindestens eine Stirnflache (4, 5) des Waben- 
korpers (1) aufgebracht und danach der Wabenkorper 

(I) mit Lotfolie(n) (6, 7, 16, 26, 36) in ein Mantelrohr 
(9) eingebracht werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei 
dem zunachst der Wabenkorper (1) in ein Mantelrohr 
(9) eingebracht und danach wenigstens eine Lotfolie 
(6, 7, 16, 26, 36) auf mindestens eine Stirnflache (4, 5) 
des Wabenkorpers (1) aufgebracht wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, bei 
dem der Wabenkorper (1) in einem Mantelrohr (9) an- 
geordnet und wenigstens eine Lotfolie (6. 7,16, 26. 36) 
wenigstens mit einem Abschnitt einer Innenoberflache 

(II) des Mantelrohres (9) und mit wenigstens einem 
Teilbereich der Blechlagen (2, 3) in Kontakt gebracht 
wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, bei 
dem der Wabenkorper (1) in einem Mantelrohr (9) an- 
geordnet und wenigstens eine Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) 
mit wenigstens einem Abschnitt (17) beabstandet zu ei- 
ner Innenoberflache (11) des Mantelrohres (9) ist, und 
mit wenigstens einem Teilbereich der Blechlagen (2, 3) 
in Kontakt. gebracht wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, bei 
dem der Wabenkorper (1) mit der Tx>tfo1ie (6, 7, 16, 26, 
36) einem Vakuumlotvorgang unterzogen wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, bei 
dem der Wabenkorper (1) mit Lotfolie(n) (6, 7, 16, 26, 
36) zunachst unter Vakuum in einer Reinigungskam- 
mer thermisch gereinigt und danach zum Durchfuhren 
des Lotprozesses in eine ProzeBkammer uberfiihrt 
wird. 

14. Lotfolie zum Herstellen eines metallischen Wa- 
benkorpers (1), der aus zumindest teilweise strukturier- 
ten Blechlagen (2, 3) gewickelt, geschichtet oder ge- 
schlungen ist, insbesondere nach einem der Anspriiche 
1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Lotfolie (6, 
7, 16, 26, 36) gasdurchlassig ist. 

15. Lotfolie nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) poros ist. 

16. Lotfolie nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) eine 
Lotschaumfolie ist. 

17. Lotfolie nach Anspruch 14, 15 oder 16, dadurch 
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gekennzeichnct, daB die Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) we- 
nigstens ein FluBmittel enthalt. 

18. Lotfolie nach einemder Anspriiche 14 bis 17, da- 
durch gekennzeichnel, daB die Lolfolie (6, 7, 16, 26, 
36) eic auf Nickel basierendes Material ist. 

19. Lotfolie nach einem der Anspriiche 14 bis 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Lotfolie (6, 7, 16, 26, 
36) Bor und/oder SiLizium enthalt 
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